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© Fluidundurchlasslge Stellen aufweisende porose Membranfilter und Ihre Verwendung. 

(§) Die Erflndung betrifft porose Membranfilter, insbesondere mikro-und ultraporose Membranfilter. die aufgrund 
einer Veranderung ihrer Struktur auf einer Seite in einen filmarUgen Zustand (Verfilmung) fluidundurchlMssige 
Stellen aufweisen. Oiese Filter eignen slch beispielsweise sehr gut fur einen Bnbau in Filterkercen nach der 
EingieSmethode, da sie auf der der verfilmten Seite gegenubertiegenden Seite noch eine porose Struktur 
aufweisen, die eine ideate Verankerungsmfiglichkeit fUr eindringendes flUssiges Harz bietet. 
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Fluidundurchlassige Steilen aufweisende porose Membranfilter und ihre Verwendung 

■ Die Erfindung betriffl pordse Membranfilter, insbesondere mikro- und ultraporose Membranfilter, die 
aufgrund einer Veranderung ihrer Struktur auf einer Seite in einen filmartigen Zustand fluidundurchlassige 
Steilen aufweisen. 

Membranfilter aus den verschiedensten thermoplastischen Materialmen, wie Celluloseacetaten, Polyami- 

5 den. Polyvtnylidenfluorid Oder Polysulfon, weiche die verschiedensten Porengrofien und Porengrofienvertei- 
lungen aufweisen und symmetrisch Oder asymmetrisch sowie hydrophii Oder hydrophob sein konnen, sind 
bekannt. Typische Beispiele fur derartige Membranfilter werden in der EP 96 306 beschneben. 

Oerartige Membranfilter sind haufig sprode,' mechanisch wenig belastbar und gegenuber einem Ein- 
bzw. Weiterreiflen empfindlich, so dafl bei ihrer Handhabung, beispieisweise beim Schneiden, Stanzen Oder 

;o beim Einbau in Rlterelemente, wie Rlterkerzen, Platten- und Kissenmodule, Probleme auftreten. Insbeson- 
dere im ersteren Falle, in welchem die Membranfilter vorzugsweise in plissierter Form in RlterkerzengehSu- 
sen. durch Einbetten in kalt- oder warmhartenden Mehrkomponentenharzen Oder durch Einbetten in 
Schmelzen von synthetischen Thermoplasten und anschlieflende Erstarrung des Siegelmaterials fixiert 
werden, konnen Veranderungen ihrer physikalischen Bgenschaften innerhalb und unmittelbar auflerhaib des 

is Rxierungsbereiches eintreten, beispieisweise eine Hydrophylierung zuvor hydrophober Membranfilter, wie 
im Falle der Tensidwirkung von adsorbierten niedermoiekuiaren Harzkomponenten, oder eine Hydrophobie- 
rung hydrophiler Membranfilter, beispieisweise bei der Belegung der hydrophilen Oberflache der Membran- 
filiter mit adsorbierten niedermoiekuiaren Harzkomponenten bzw. bei der Desorption von Tensiden unter 
Temperatureinflufl, wobei auch eine Veranderung des kristailinen Anteils in teilkristallinen Polymeren und 

20 andere morphologische Veranderungen durch Temperatureinflufl eine Rolle spielen konnen. Diese insbe- 
sondere bei der Rlterkerzenhersteilung auftretenden Probleme werde naher in der bereit erwahnten EP 96 
306 beschrieben, inbesondere das Problem, dafl bei der Einbettung von hydrophilen Membranfiltern. wie 
Nylonmembranfiltern, in Polypropylenschmelzen bei der Kerzenhersteliung die Membranfilter Ober den 
Enbettungsbereich hinaus in einer Randzone hydrophobiert werden, wobei diese nicht durch Wasser 

23 benetzbare Randzone eine Vielzahl von Poren enthalt. die im Bubble-Point-Test bzw. Oruckhaltetest 
(Integritatstest) der Riter-kerze einen Bypass fUr Luft darstellen und somit die Prufbarkeit der Filterkerze 
unmoglich machen. 

Urn insbesondere das zuletzt angesprochene Problem zu 1<5sen, sind aufwendige Verfahren bekannt 
geworden. urn die Porositat von Membranfiltern an bestimmten gewGnschten Steilen erheblich herabzuset-* 
30 zen und/oder einen Ubergang von Hydrophilie in Hydrophobic bzw. umgekehrt zu vermeiden. 

So wird beispieisweise in der US-PS 3 407 252 ein Membranfilter beschrieben, dessen Randbereich 
durche Aufleger* eines Streifens aus einem heiflsiegelbaren vernetzbaren Epoxidharz (Schmelzkieber) 
abgedeckt ist 

Femer ist es bekannt den Rand einer zu plissierenden Polyvinylidenfluoridmembran, die in ein 
35 Rltrationsmodul eingebaut werden soil, mit einem Polypropylenfilm abzudeckea der mechanisch auf die 
Membrane aufgepreflt wird, wobei sich der Polypropylenfilm und/oder das Membranfilter in einem durch 
Losungsmittel angequollenen Zustand befinden und anschliefiend das Ldsungsmittel durch Abdampfen 
entfernt werden mufl. 

In der bereits erwahnten EP 96 306 wird die Randversiegeiung von hydrophilen Membranfiltern, wie 
40 Nylonfiltern, durch einen heiflsiegelbaren Polyesterfilm, welcher einseitig mit einem losungsmittelfreien 
PolyethylenQberzug als Schmelzkieber versehen ist, beschrieben. 

Ferner wird in dieser Literaturstelle zur Verringerung der Randporositat von Membranfiltern ein Verfah- 
ren vorgeschlagen, bei dem durch Gieflen unterschiedlich zusammengesetzter Giefllosungen, wie Nylonl5- 
sungen, ein Filter erhalten wird, welches neben porosen Rlterbereichen Randstreifen geringerer Porositat 
4$ aufweist. 

Auflerdem beschreibt diese EP 96 306 die Verringerung der Porositat an den Randstreifen von 
Membranfiltern in der Weise, dafl zwei ubereinanderliegende Rlterbahnen mechanisch verpreflt werden, 
wodurch ein Zusammenbrechen der mikro- bzw. ultraporosen Rltermatrix uber die gesamte Rlterdicke 
erfolgt. 

so Die EP 00 36 315 erwahnt neben dem "Heiflsiegel"- und mechanischen Verfahren zusStzlich einen 
Prozefl, bei dem der empfindliche Bereich der porosen Rlter durch Vergiefien mit Leim behandelt wird. 

Davon ganz ab'gesehen, daiJ diese vorstehend geschilderten bekannten Verfahren sehr aufwendig sind, 
ist es mit Ausnahme des Verfahrens, bei dessen OurchfUhrung ein fluidundurchlassiger Rim auf eine Seite 
des Membranfilters aufgebracht wird, nicht moglich, auf einer Seite eine fluidundurchlassige Struktur zu 
erzeugen, auf der entgegengesetzten Seite jedoch immer noch eine porose Struktur beizubehalten, die 
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beispielsweise dann erwunscht ist, wenn beim Einbetten des Membranfilters in eine Schmelze diese in die 
porose Struktur eindringen soli, wodurch eine ideale Verankerungsmoglichkeit geschaffen wird. 

Das erwa'hnte bekannte Verfahren des Aufpressens eines fluidundurchiassigen Materials auf ein 
Membranfilter bietet zwar die Moglichkeit, einerseits das Membranfilter an einer gewunschten Stelle 

5 fluidundurchlassig zu machen und andererseits auf der entgegengesetzten Seite eine porose Struktur 
verfUgbar zu haben, dieses Verfahren bedingt jedoch ebenso wie die meisten anderen der vorstehend 
beschriebenen Verfahren. daU ein Fremdmateriai in das Membranfilter eingebracht bzw. auf das Membran- 
filter aufgebracht wird, was in vielen Fallen unerwunscht ist. 

Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, porose Membranfilter zu schaffen. die ohne 

io Einfuhrung bzw. Aufbringung von Fremdmateriaiien in einfacher Weise an gewunschten Stellen fluidun- 
durchlassig gemacht worden sind, auf der der fluidundurchiassigen Stelie entgegengesetzten Stelle jedoch 
noch ihre porose Membranstruktur aufweisen. 

Diese Aufgabe wird durch die erfindungsgema/ten pordsen Membranfilter. die insbesondere mikro- und 
ultraporose Membranfilter sind, gelost. welche dadurch gekennzeichnet sind, dafl sie aufgrund einer 

15 Veranderung ihrer Struktur auf einer Membranseite in einen filmartigen Zustand fluidundurchlassige Steilen 
aufweisen 

Aufgrund dieser fluidundurchiassigen Stellen auf einer Seite sind die erfindungsgema/ten Membranfilter 
in idealer Weise geeignet fur einen Einbau in beispielsweise Filterkerzen nach der Bngieflmethode, da sie 
auf einer Seite noch eine porSse Struktur aufweisen, die eine ideaie Verankerungsmoglichkeit fOr eindrin- 

20 gendes flussiges Harz bietet. Bn weiterer erheblicher Vorteil der erfindungsgema/ten Membranfilter besteht 
darin. da/3 die fluidundurchiassigen Stellen ohne Einbringen von Fremdmateriaiien erzeugt werden konnen, 
so dafl es sich um chemisch einheitliche Filter handelt. 

Die fluidundurchiassigen Stellen, d.h. die gegenUber Gasen und FlUssigkeiten konvektiv undurchlMssi- 
gen Stellen, sind vorzugsweise kontinuierlich Oder diskontinuierlich an den Randabschnitten der Membranfil- 

25 ter vorgesehen, aufgrund der Bnfachheit ihrer Erzeugung lassen sie sich jedoch auch an jeden beliebigen 
anderen Stellen in jeder beliebigen Konfiguration erzeugen. 

Die fluidundurchiassigen Stellen, die auf einer Seite der erfindungsgema/ten porosen Membranfilter 
erzeugt worden sind. werden in der Weise geschaffen, da£ die Membranstruktur auf einer Membranseite in 
einen flQssigen Zustand uberfuhrt wird, in welchem das Membranfiltermaterial veriauft und die Poren 

30 geschlossen werden, worauf das verlaufene Material verfestigt wird. Durch diesen Vorgang, der nachfolgend 
als Verfilmung bezeichnet wird, verschwindet auf einer Seite der erfindungsgema/ten Membranfilter die 
porose Struktur bis zu einer gewOnschten Tiefe der Membran, wodurch die Membran an der verfilmten 
Stelle fluidundurchlassig wird, jedoch auf der gegeniiberliegenden Seite ihre porose Struktur beibehM. ^ 
Der flussige Zustand des Membranmaterials auf einer Seite der Membranfilter kann erfindungsgema/i in 

35 der Weise erzeugt werden, daU der Dampf eines Losungsmittels oder Losungsmittelgemisches fur das 
Membranfiltermaterial gezielt auf die zu verfilmende Stelle auf einer Seite des Membranfilters einwirkenge- 
lassen und das Membranfiltermaterial bis zu der gewOnschten Tiefe gelost wird. Nach dem Verlaufen wird 
der Rim durch AbkQhlung verfestigt und das enthaltene L5sungsmittel, vorzugsweise durch Verdampfen 
und/oder Herauswaschen, entfernt. 

40 Der Losevorgang kann dadurch dosiert werden, daiJ dem Dampf des Losungsmittels fUr das Membran- 
filterma teriaJ ein Nichtlosungsmittel fur dieses Material in Dampfform zugemischt wird, das dann nach dem 
Auftreffen auf die eine Membranseite ebenso wie das LQsungsmittel kondensiert und eine verminderte 
Ldsewirkung auf das Membranfiltermaterial hat Besonders vorteilhaft ist es. zur Dampferzeugung ein 
azeotropes Gemisch von LQse- und Nichtlosemittel zu verwenden, weil dann die Zusammensetzung des 

45 Gemisches im Dampferzeuger konstant bleibt. 

Diese Verfilmungsvariante der Bnwirkung von Losungsmitteldampf bzw. eines Gemisches aus Lo- 
sungsmitteldampf und NichtlSsungsmitteldampf wird vorzugsweise kontinuierlich in der Weise durchgefuhrt, 
dafl eine Membranfiiterbahn an einer Offnung vorbeigefiihrt wird, aus der ein gezielter Strom eines 
Ldsungsmittel- und gegebenenfalls Nichtiosungsmitteldampfes auf den zu verfilmenden Abschnitt auf den 

so Membranfilter unter solchen Bedingungen bezuglich des Abstandes der Duse zu dem Membranfilter, der 
Temperatur und Konzentration des L5sungsmitteldampfes bzw. Nichtiosungsmitteldampfes sowie der 
Bnwirkungszeit gerichfet wird, dafl das Membranfiltermaterial bis zu der gewunschten Tiefe aufgeldst wird 
und veriauft, worauf anschlieflend das in dem gebildeten Film enthaltene Ldsungsmittel und gegebenenfails 
Nichtlosungsmittel entfernt wird, beispielsweise durch Aufblasen eines vorzugsweise erw^rmten Gasstro- 
55 mes, insbesondere Luftstromes, oder durch Auswaschen. Auf diese Weise wird eine fehlstellenfreie, d.h. 
lochfreie, integrale Rlmschicht auf einer Seite des Membranfilters, die fluidundurchlassig ist, erzeugt. wobei 
wegen der hohen Matrixporositat von Membranfiltern an der verfilmten Stelle eine Dickenabnahme der 
Membranfitterfolie erfolgt. 
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An den verfilmten Stellen besitzen die erfindungsgemaflen Membranfilter insbesondere im Faile von 
sproden und mecha nisch wenig belastbaren und einreifl- bzw. weiterrei/tempfindlichen Membranfiltern eine 
erhdhte Festigkeit und konnen daher an diesen Stellen bevorzugt geschnitten Oder gestanzt Oder anderwei- 
tig mechanisch bearbeitet und mechanischen Beanspruchungen unterzogen werden. Insbesondere lassen 
5 sich, wie bereits erwShnt, die erfindungsgemafien Membranfilter mit grbflem Vorteil zur Herstellung von 
Rlterkerzen verwenden. 

Als Losungsmittel bzw. Nichtlosungsmittel kommen diejenigen Substanzen in Frage, die dafQr bekannt 
sind. dafl sie fur das'jeweils eingesetzte Membranfiltermaterial ein gutes Losungsmittel bzw. Nichtlosungs- 
mittel sind. Im Faile von Nylonmembranfiltern kann man beispielsweise heifie DSmpfe von Ameisensaure 

w oder Salpetersaure als LosungsmitteldSmpfe verwenden. 

Eine andere Moglichkeit der Verfilmung besteht darin, einen Strahl eines Gases mit einer Temperatur, 
die oberhalb der Erweichungs- bzw. Schmelztempfcratur des Membranfiltermaterials liegt in einer der zu 
verfiimenden Steile entsprechenden Abmessung auf eine Seite des Mem branfi Iters einwirken zu lassen. 
Auch in diesem Faile ist eine kontinuierliche Arbeitsweise moglich, wobei in Abhangigkeit von der 

;5 gewiinschten Verfllmungstiefe die Geschwindigkeit. mit der sich die Membranfilterfolie an der OQse, aus 
welcher der Gasstrahl austritt vorbeibewegt, der Abstand der Austrittsoffnung der OUse zu der Membranfilt- 
eroberflache. die Temperatur des Gasstrahls und die Geschwindigkeit des Gasstroms gewahlt werden. 

Vorzugsweise laflt sich die Verfllmungstiefe dadurch steuern, dafl die Membranfilterfolie auf der der 
Enwirkung des Gasstrahls entgegengesetzten Seite sich in Kontakt mit einer warmeleitenden Unterlage 

20 befindet. da auf diese Weise ein die Verfllmungstiefe steuernder Temperaturgradient eingestellt werden 
kann. 

Vorzugsweise wird der heifle Gasstrom in einem Winkel zwischen 45 und 135 auf die Membranfirter- 
oberflache gerichtet und entstromt einer SchlitzdQse, deren Breite der Abmessung des zu erzeugenden 
verfilmten Abschnitts entspricht. 

25 Urn eine Faltenbildung des zu behandelnden Materials im Bereich des Gasstromes mit der Folge der 
unkontrollierten Durchschmelzung der Rlterbahn zu vermeiden, ist es zweckmaflig, die Membranfilterfolie 
unter einer hohen Zugspannung von beispielsweise 20 N/m zu halten, was bei einer kontinuierlichen 
Verfahrensweise durch eine entsprechende Einstellung der Umdrehungsgeschwindigkeit der Zugwalze(n) 
bewirkt wird. wShrend bei einer diskontinuieriichen Verfahrensweise die Membrane beispielsweise in einen 

30 Spannrahmen eingespannt wird. Diese *Einwirkung einer zugspannung kann auch bei der weiter oben 
erwahnten Variante der Enwirkung eines Losungsmitteldampfes zweckmaflig sein. Die Rxierung kann auch 
in der Weise erfolgen, da/3 das warmeleitende Material, das die RQckseite der Membranfilterfolie kontaktiert, 
mit einer Vielzahl kleiner Locher versehen ist. an die ein Unterdruck angelegt wird. wodurch eine Rxierung 
der Membranfilterfolie bewirkt wird. 

35 Das verwendete Gas besteht vorzugsweise aus Luft, kann jedoch bei sauerstoffempfindlichen Materia* 
lien auch aus einem Inertgas. wie Stickstoff. Argon etc.. bestehen. FUr die meisten thermoplastischen 
Materialien. aus denen die erfindungsgem^en Membranfilter bestehen, ist jedoch Luft geeignet 

In den meisten Fallen ist die Verfilmung durch Aufblasen eines heifien Gases der Methode des 
Aufblasens eines Losungsmitteldampfes vorzuziehen, da keine Maflnahmen zur Entfemung der eingesetz- 

40 ten Losungsmittel erforderiich sind und auch keine Umweltprobleme bzw. Arbeitsschutzprobleme auftreten. 
Die folgenden Beispiete erlautern die Erfindung. 



Beispiel 1 

45 



Ameisensauredampfverfilmung 



4 kg 77,5 %ige AmeisensSure wird in einem 6 1 Planschliffrundkolben (Mittelhals-Planschliffdeckel) in 
einer 1 kW Heizhaube mit 0,6 kW Leistungsaufnahme bis zum Sieden erwarmt Das Wasser/SSure- 
Dampfgemisch besteht wie die siedende Losung zu 77,5 % aus Ameisensaure und zu 22,5 % aus Wasser 
(Azeotropzusammensetzung). Das entweichende Dampfgemisch wird durch einen zweihalsaufsatz (NS 29) 
55 mit paralleled 220 mm auseinanderstehenden HSIsen gefahrt. Zwei aus PTFE gefertigte BIQcke (120 x 60 x 
25 mm L x B x H) mit 5 mm tiefem. in Laufrichtung der Rlterbahn hinten offenem Dampfraum in den Maflen 
110 x 40 x 5 mm werden als Auflageflachen fi]r den zu behandelnden pordsen Rim auf die Offnungen des 
Zweihalsaufsatzes gesteckt 
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Eine 320 mm breite Bahn einer viiesverstSrkten mikroporosen Polyamidmembrane (nomineller Poren- 
durchmesser 0,2 urn) wird mit einer Bahngeschwindigkeit von I200mm/min und einer Bahnspannung von 
20 N/m unmittelbar Ober den zweiarmigen Versuchsaufbau gefiihrt 

Zur Entfernung der in der den beiden einseitig verfilmten Streifen enthaltenen Ameisensaure wird die 
Membranbahn durch ein waflriges Spulbad und anschiieflend uber eine Trockentrommei gefuhrt und 
aufgewickelt. 

Zur Herstellung einer Rlterkerze wird die plissierte Materialbahn in der Weise auf die erforderliche 
Breite geschnitten, dafl sich beide Schnittsteiien etwa in der Mitte der verfilmten Streifen befinden. Als 
Endkappen-Verguflmasse wird extrudiertes Polypropylen verwendet. Zum Vergleich wird auf die gleiche 
Weise eine Kerze aus nicht verfilmtem Rltermaterial hergestellt. 

Die Integritatsdaten der wasserbenetzten Rlterkerzen gehen aus der Tabelle 1 hervor. 

Tabelle 1 
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Kerze A 
(Vergleichsbeispiel) 


Kerze B 
(Beispiel 1) 


Luftdiffusion (ml/min) (Druckhaltetest bei Ap = 2.5 bar) 

Bubble-Point (bar) 

Rlmdicke (urn) (REM-Auswertung) 


> 50 
3.7 


17 
3.7 
10 



Die in Tabelle 1 vergleichend gegenUbergestellten MeSwerte aus integritatsmessungen zeigen. da/3 
durch Randverfilmung des in PP einzubettenden Rltermaterials ein mindestens dreifach niedrigerer Luftdif- 
fusionswert erreicht wird. 
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Beispiel 2 



Heiflgasverfilmung 



35 



40 



45 



50 



Sne 320 mm breite Bahn einer unverstarkten mikroporosen Polyamidmembran (nomineller Porendurch- 
messer 0,45 urn) wird mit einer Bahngeschwindigkeit von 1500 mm/min und einer Bahnspannung von 20 
N/m urn eine Edelstahiwalze von 50 mm Durchmesser (Mantelstarke 5 mm, ungekGhlt. bei Raumtempera- 
tur) so gefUhrt, dafl die Rollenumschlingung 150* betragt 

Ein schwingungsfest montiertes HeiOluftger^t (Fa. Leister. Typ Triac) wird so vor der laufenden Bahn 
plaziert, dafl der Abstand zwischen aufgesteckter SchlitzdGse (20 x 1 mm) und OberflMche der mikroporS- 
sen Bahn 1.5 mm betragt. Der 320* C heifle Luftstrom (Thermostateinstellung 3,2) trifft in einen Winkel von 
90* auf die OberflMche des die Edelstahlwaize umschlingenden Rlters. Die Dicke des emaltenen verfilmten 
Streifens wird im REM mit 10 - 13 am gemessen. 

Die so einseitig verfilmte Rlterbahn (einstreifig) wird ohne weitere Nachbehandlung fur den nachfolgend 
beschriebenen Test zur Ermittlung der Weiterreififestigkeit an einer Zugprtifmaschine der Fa. Adamel- 
Lhomargy. Typ 21 B. eingesetzt: 

Aus der behandelten Rlterbahn werden Proben (60 x 150 mm) so geschnitten. da/3 der verfilmte 20 mm 
breite Streifen von 30 bzw. 100 mm nicht behandeltem Material begrenzt ist 7 (Versuch 1) bzw. 17 
(Versuch 2) Proben werden Rim auf Rim ubereinandergelegt und das Probenpaket mittig 80 mm weit von 
oben eingeschnitten, in den Aufnahmen der MeBvorrichtung fixiert und die Weiterreiflfestigkeit bestimmt. ' 
Die Ergebnisse gehen aus der Tabelle 2 hervor. 
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Tabelle 2 



Versuch 


Anzahl d. Filter 


Reiflfestigkeit (daN) 


Nr. 










Gbereinander 


unbehandelt 


verfilmt 


1 


17 


0,08 


0.36 


2 


7 


0.04 


0.20 



Die Ergebnisse in Tabelle 2 zeigen. dafl die Weiterreiflfestigkeit im Bereich der Verfilmung urn den 
Faktor 4.5 bis 5 erhoht ist 



Anspruche 

1. Porose Membranfilter, insbesondere mikro- und ultraporose Membranfilter. dadurch gekennzeichnet. 
dafl sie aufgrund einer Veranderung ihrer Struktur auf einer Seite in einen filmartigen Zustand fluidundurch- 
lassige Stellen aufweisen. 

2. Membranfilter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die HuidundurchlSssigen Stellen in den 
Randabschnitten vorgesehen sind. 

3. Porose Membranfilter nach den Anspruchen 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet dafl die fluidundurch- 
lassigen Stellen durch UberfOhren der Membranstruktur einer Membranseite in einen flussigen Zustand, 
Verlaufen des Membranmaterials unter Schlieflung der Poren und Verfestigen des verlaufenen Materials 
(Verfilmung) erzeugt worden sind. 

4. Membranfilter nach den AnsprOchen 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, dafl der flussige Zustand des 
Membranmaterials auf einer Seite der Membran durch Bildung einer LQsung infolge des Einwirkenlassens 
eines Dampfes eines Losungsmittels Oder eines Losungsmittelgemisches fOr das Membranmaterial erzeugt 
worden ist. 

5. Membranfilter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl dem Dampf des Losungsmittels ein 
Dampf eines Nichtlosungsmittels fOr das Membranmaterial beigemischt worden ist 

6. Membranfilter nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dafl die Zusammensetzung des Dampfge- 
misches der des Azeotrops der beiden Komponenten entspricht 

7. Membranfilter nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet da5 der flussige Zustand der 
Membranstruktur auf eirfer Seite der Membran durch Bildung einer Schmelze infolge des Einwirkenlassens 
eines heifles Gases erzeugt worden ist. 

8. Membranfilter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die Temperatur des heiflen Gases 
iiber dem Schmelzpunkt des Polymeren liegt 

9. Membranfilter nach den Anspruchen 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, da/3 wahrend der Einwirkung 
des heifies Gases auf die eine Membranseite die dieser Seite entgegengesetzte Seite in Kontakt mit einem 
warmeleitenden Material gehaiten worden ist. 

10. Membranfilter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet daB die der Einwirkungsseite des hei/ten 
Gases entgegengesetzte Membranseite auf einer Temperatur unterhalb des Schmeizpunkts des Polymeren 
gehaiten worden ist. 

11. Verwendung einer Membran gemafl den Anspruchen 1 bis 10 zur Herstellung von Filtereiementen, 
insbesondere Rlterkerzen. 
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